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@ Verfahren zum Herstellen eines geschweifcten dreidimensionalen StraBenfertigerchassis und 

StraBenfertigerchassis 
® Verfahren zum Herstellen dreidimensionaler SchweiB- 

konstruktionen, bei dem zugeschnittene Plattenformteile, 

insbesondere Strukturplattenformteile groBer Starke, re- 

lativ zueinander positioniert und anschlieBend durch ent- 

lang von StoBbereichen verlaufende SchweiBnahte test 

verbunden werden, werden zuvor an den Plattenformtei- 

len Eingriffeelemente und dazu passende Ausschnitte ge- 

schnitten und die Plattenformteile durch Ineinanderstek- 

ken der Eingriffselemente und der Ausschnitte positio- 
niert. In einer solchen SchweiBkonstruktion sind die an- 

einandergeschweiBten Plattenformteile zusatzlich in den 

StoBbereichen in Positions-Steckverbindungen form- 

schlussig miteinander verbunden, die jeweils aus einem 

geschnittenen Eingriffselement und einem zu diesem 

passgenau geschnittenen Ausschnitt bestehen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaB Oberbegriff 
des Patentanspruchs 1 sowie ein Strafienfertigerchassis ge- 
maB Oberbegriff des Anspruchs 3. 5 

Das Chassis eines StraBenfertigers besteht aus ebenen 
oder gekanteten, einzeln zugeschnittenen, rclatiV'starkeii 
Plattenformteilen. Die Plattenformteile aus zwischen ca. 5 
und 25 mm dicken Blechen werden iiblicherweise auf 
Blechscberen oder autogen zugeschnitten, wobei das letzt- 10 
genannte Verfahren eine aufwendige Nachbearbeitung der 
Schneidrander erfordem kann. Es hat sich auch durchge- 
setzt, solche Plattenformteile auf Laserschneidemaschinen 
zuzuschneideo, die sehr maBgenaue Randbereiche herstel- 
len lassen, und z. B. computergesteuert mit hober JPrazision is 
hohe Schneidleistungen ermoglichen. Jeweils iwk jn einem 
StoBbereich aneinander stoBende Piattenfonnteile werden in" 
der SchweiBposition durch AnreiBen, mit^qbaoloneii,^ 
SchweiBpositionier- und -spannvorfichtungefi ^jf$gL ein-f 
justiert, festgespannt und meist mit Sen weiBheftpunkfen ge- 20 
sichert Erst dann werden in den StoBbereichen die 
SchweiBnahte gesetzt. Dieses Verfahren ist zeitaufwendig 
und muhsam, bedingt die Verwendung teurer|filfseinrich- 
tungen, und erfordert besonderes Cjeschick und viele Ar- 
beitskrafte. ^ 25 

Aus DE-A-44 12 005 ist bekannt; Maschinenteile, insbe-, 
sondere teleskopierbare StQtzen' oder Teleskopanne in* 
SchweiBkonstruktion aus Wande^i;B6den, Seitenteilen bzwi 
Abschlussteilen zu erstellen.' EfraW werden vor dern 
SchweiBen lasers trahlgeschnittene Vorsprunge und Ausneb-/ 30 
mungen ineinandergepasst, um auch ohne die SchweiBver- 
bindung hohe Festigkeit oder Formstabilitat der Maschinen- 
teile zu erzielen. Hilfskonstruktionen und MaBnahmen nur 
fiir das SchweiBen werden dadurch entbehriich. Es kann oft- 
mals die SchweiBverbindung nur noch zum Sichem der 35 
Teile aneinander dienen, wobei Dank der \fersprunge und 
Ausnehmungen SchweiBnahte oder PunktschweiBstellen 
versenkt angeordnet werden, was fur teleskopierbare Ma- 
schinen teile bedeutsam ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 40 
der eingangs genannten Art sowie nach diesem Verfahren 
hergestellte, dickwandige StraBenfertigerchassis anzugeben, 
mit denen bei der Herstellung eines StraBenfertigers Ar- 
beitszeit und Arbeitsaufwand fur das Chassis bei mindestens 
gleicher Endqualitat reduzierbar sind. 45 

Die gestellte Aufgabe wir mit dem Verfahren gemaB An- 
spruch 1 und dem StraBenfertigerchassis gernaB Anspruch 4 
gelost 

VerfahrensgemaB werden fur das StraBenfertigerchassis 
die Ausschnitte und Eingriffselemente bereits beim Laser- 50 
strahl-Zuschneiden der Plattenformteile zusatzlich gebildet, 
obwohl sie wegen der ohnedies fur die Festigkeit und Form- 
stabilitat danach zu bildenden SchweiBverbindungen nicht 
oder kaum gebraucht wurden, und zwar um die Plattenform- 
teile ohne Hilfsmittel vor dem SchweiBen genau zu positio- 55 
nieren. Es werden die Plattenformteile in Lasers trahl- 
Schneidautomaten computergefuhrt und praktisch unter 
Verwendung der CAD-Konstruktionszeichnungen mit hoher 
Schneidleistung und beliebigern Zuschnitt prazise geformt. 
Die ineinander gesteckten Eingriffselemente und Aus- 60 
schnitte ergeben wegen der groBen Wands tarke der Platten- 
formteile sehr stabile Steckverbindungen, die die Platten- 
formteile genau in ihren relativen SchweiBpositionen halten, 
bis die SchweiBungen vorgenonimen sind. Dabei werden 
keine Schablonen oder aufwendige Hilfsvorrichtungen ge- 65 
braucht und konnen zeitaufwendiges AnreiBen und Heft- 
schweiBen entfallen. Es ist beim Positionieren keine beson- 
dere Sorgfalt erforderlich, und auch kein besonderes Ge- 



schick. Der Mehraufwand zum Bilden der Eingriffsele- 
mente und Ausschnitte ist vernachlassigbar und wird bei 
weitem kompensiert durch Einsparungen beim Arbeitsauf- 
wand und den Arbeitszeiten. Im StraBenfertigerchassis wer- 
den die Gestaltfestigkeit und die Formtreue verbessert, da 
im statischen Verbund nicht nur die SchweiBnahte wirken, 
sondern auch die Steckverbindungen zwischen den Ein- 
griffselementen und den Ausschnitten. Dazu kommt, dass 
mit Entfallen aufwendiger AnreiBvorgange, Schablonen, 
Spannvorrichtungen und HeftschweiBungen Kosten gespart 
werden und der Arbeits- und Personal aufwand und die Ar- 
beitszeit zum herstellen der SchweiBkonstruktionen spurbar 
verringert sind 

GemaB Anspruch 2 bietet sich das Verfahren der Anwen- 
dung bei Plattenformteilen mit StMrken zwischen 5 und 
25 mm an, weil diese Blechstarken zu stabilen und prazisen 
Steckverbindungen fiihren. 

GemaB Anspruch 4 ist die Stecktiefe bei jeder Steckver- 
bindung herstellungstechnisch einfach durch laserstrahige- 
schnittene Begrenzungsanschlage definiert. 

Anhand der Zeichnung werden Ausfuhrungsformen der 
Erfindung erlautert. Es zeigen: 

Fig, 1 eine schematische Explosionsdarstellung eines 
dreidimensionalen StraBenfertigerchassis in einem Herstel- 
lungsschritt, 

Fig* 2 das StraBenfertigerchassis von Fig. 1 im fertigge- 
stellten Zustand, und 

Fig* 3 eine Explosionsdarstellung einer anderen Ausfuh- 
rungsform einer dreidimensionalen SchweiBkonstruktion in 
einem Herstellungsschritt 

Eine dreidimensionale SchweiBkonstruktion S eines Stra- 
Benfertigerchassis gemaB Fig. 2 ist ein kanalartiges, vier- 
kantiges, hohles Gebilde, das aus im Bereich von gegensei- 
tigen StoBbereichen 3 durch SchweiBnahte N verbundenen 
Plattenformteilen P, P hergestellt ist Die Plattenformteile P, 
P sind sogenannte Stniktui^lattenformteile, die in der 
SchweiBkonstruktion zu hoherer Gestaltfestigkeit und 
Formtreue beitragen, relativ dicke Wandstarken x von ca. 
5 mm bis 25 mm, vorzugsweise bis 20 mm, haben, und bei- 
spielsweise aus Stahlblech bestehen. An einer solchen 
SchweiBkonstruktion in einem tragfahigen und belastbaren 
StraBenfertigerchassis lassen sich weitere Komponenten 
fest oder beweglich anbringen. 

Die Plattenformteile P, P in Fig. 2 sind nicht nur durch 
die SchweiBnahte N entlang der gegenseitigen StoBbereiche 
3 verbunden, sondern zusatzlich durch eine Vielzahl von Po- 
sitionier-Steckverbindungen V, deren jede aus einem ge- 
schnittenen Ausschnitt A und einem in den Ausschnitt A 
eingesteckten Eingriffselement E besteht Die Positionier- 
Steckverbindungen V haben die Aufgabe, die Plattenform- 
teile P, P zum Setzen der SchweiBnahte in den relativen 
SchweiBpositionen prazise zu positionieren und zwar ohne 
vorher AnreiBen oder SchweiBhilfsvorrichtungen oder 
PunktheftschweiBungen einsetzen zu mtissen. 

In Fig. 1 sind die Plattenformteile P, P noch in Positionen 
angedeutet, wie sie vor dem Positionieren vorliegen. Es ist 
jeder Plattenformteil P innerhalb seiner freien, geschnitte- 
nen Randbereiche 1, 2 mit als durchgehende Offiiungen aus- 
gebildeten Ausschnitten A rechteckiger oder quadratischer 
Form versehen, die zu den an den Plattenformteilen P an de- 
ren freien Randbereichen 4, 5 geschnittenen, wurfel- oder 
blockfdrmigen Eingriffselementen E ausgerichtet sind und 
zu diesen passen. Duch die relativen Positionen der Aus- 
schnitte A in den Plattenformteilen P sind die spateren StoB- 
bereiche 3 vorgegeben, in denen die Plattenformteile anein- 
ander stoBen. 

ZweckmaBigerweise sind die Ausschnitte A und die Ein- 
griffselemente E beim herstellen der Zuschnittsform jedes 
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Plattenformteils gebildet, wobei Laserstrahlschneiden als 
Schneidverfahren angewendet wird. 

Nach dem Zuschneiden der Plattenformteile P, F werden 
diese durch Einstecken der EingrifFselemente E in die Aus- 
schnitte A aneinander positioniert, ehe die SchweiBnahte, 5 
z. B. wie bei 6 in Fig. 1 angedeutet und in Fig. 2 durch N ge- 
zeigt, gesetzt werden. Die SchweiBnahte konnen uber die 
Steckverbindungen V hinweg verlaufen. Es ist moglich, 
auch an den AuBenseiten der Steckverbindungen zu schwei- 
Ben, wie in Fig. 2 oben durch Kreuze angedeutet. 10 

GemaB Fig. 3 sind mehrere Plattenformteile P, F und ein 
weiterer Plattenformteil 11 durch Laserstrahlschneiden vor- 
bereitet zum Herstellen eines dreidimensionalen tJbertra- 
gungshebels fur ein StraBenfertigerchassis. Die Plattenform- 
teile sind in einem Endbereich mit Bohrungen und aufge- 15 
schweiBten Verstarkungsringen 9 bestiickt Der Plattenform- 
teil 11 ist ebenfalls mit einer Eingriffsbohrung vorgeformt, 
die durch Laserstrahlschneiden gebildet sein kann. Die Um- 
risse aller Plattenformteile sind durch Laserstrahlschneiden 
hergestellt, und zwar mit EingrifFselementen E an den freien 20 
Randbereichen 1 und 2 und Ausschnitten A innerhalb der 
freien Randbereiche 4, 5. Zusatzlich sind in den Platten- 
formteilen F Durchgange 7, 10 durch Laserstrahlschneiden 
geschnitten, die zum Einfuhren und Befestigen des Platten- 
formteils 11 dienen. Der beim freien Randbereich 5 des un- 25 
teren Plattenformteils P' gezeigte Ausschnitt A ist zum 
freien Randbereich 5 hin offen. Das dazu passende Ein- 
griffselement E ist am freien Randbereich 2 des dariiberlie- 
genden Plattenformteils P durch den freien Randbereich 
selbst gebildet An diesem Plattenformteil P ist auch eine 30 
Anschlagnase 8 geformt 

Zum Positionieren der Plattenformteile P, F, U vor dem 
Setzen der SchweiBnahte werden die beiden Plattenform- 
teile P in die Ausschnitte A der Plattenformteile F einge- 
steckt. Zur Begrenzung der Einstecktiefe sind jeweils an- 35 
grenzend an die Eingriffselemente E und/oder die Aus- 
schnitte A Begrenzungsanschlage 12, 13 geformt Sobald 
die Plattenformteile P, P' uber die Steckverbindungen zu ei- 
nem noch nicht fixierten Hohlkorper zusammengefugt sind, 
wird der Plattenformteil 11 durch die Ausschnitte 10, 7 hin- 40 
durchgesteckt, bis er seine durch Schultern 14 dennierte 
SchweiBposition erreicht hat. Dann werden entlang der ge- 
genseitigen StoBbereiche SchweiBnahte gesetzt. 

Speziell beim Laserstrahlschneiden, zweckmaBig durch 
einen Computer gesteuert, ggfs. CAD-gestiitzt, werden die 45 
freien Randbereiche und die Ausschnitte A so wie die Ein- 
griffselemente E nachbearbeitungsfrei mit hoher Prazision 
geformt. Das Laserstrahlschneiden ermoglicht es auch, die 
SchweiBnahte ohne weitere Oberflachenbehandlung in den 
StoBbereichen zu setzen. Bei den gezeigten AusfUhrungs- 50 
formen sind die Ausschnitte und die Eingriffselemente je- 
weils durch zueinander senkrechte Rachen und zueinander 
parallele Rachen begrenzt. Durch Schragstellen der Platten- 
formteile beim Zuschneiden in Bezug auf die Strahlschnitt- 
richtung konnen jedoch auch schrage Randbereiche und 55 
schragwinkelige Begrenzungen fur die Ausschnitte und die 
Eingriffselemente geformt werden. 



den zugeschnitten und beim Zuschneiden an den Plat- 
tenformteilen-Eingriffselemente (E) und dazu pas- 
sende Ausschnitte (A) gebildet werden, und dass die 
Plattenformteile durch Ineinanderstecken der Ein- 
griffselement (E) und der Ausschnitte (A) zum Schwei- 
Ben positioniert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
die Anwendung auf Plattenformteile (P, F) von ca. 5 
bis 25 mm, vorzugsweise bis 20 mm, Starke (x). 

3. Dreidimensionales geschweiBtes StraBenfertigerch- 
assis aus einzeln zugeschnittenen Plattenformteilen (P, 
F, 11), insbesondere Strukturplattenformteile, die rela- 
tiv zueinander positioniert und durch endang von StoB- 
bereichen verlaufende SchweiBnahte fest verbunden 
sind, dadurch gekennzeichnet, dass in den StoBberei- 
chen (3) zusatzliche Positionssteckverbindungen (V) 
vorgesehen sind, die jeweils aus einem laserstrahige- 
schnittenen EingrifFselement (E) an einem Platten- 
formteil und einen zu diesem passgenau lasers trahlge- 
schnittenen Ausschnitt (A) im anderen Plattenformteil 
insgesamt mit den Eingriffselementen und den Aus- 
schnitten durch Laserstrahlen zugeschnittener Platten- 
formteile bestehen. 

4. Dreidimensionales geschweiBtes StraBenfertigerch- 
assis nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
angrenzend an jedes EingrifFselement (E) und/oder je- 
den Ausschnitt (A) ein Einsteckbegrenzungsanschlag 
(12, 13,) laserstrahlgeschnitten ist. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriiche 

60 

1. Verfahren zum Herstellen eines geschweiBten drei- 
dimensionalen StraBenfertigerchassis, bei dem zuge- 
schnittcne Plattenformteile, insbesondere Strukturplat- 
tenformteile, relativ zueinander positioniert und an- 
schlieBend durch entlang von StoBbereichen verlau- 65 
fende SchweiBnahte fest verbunden werden, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Plattenformteile (P, F) durch 
CAD-gestutztes, computergefuhrtes Laserstrahlschnei- 
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